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Man darf wohl behaupten, daß wenig gewerbliche Fächer ſo 
viel Anziehendes haben, als die Uhrmacherei. Hat ſchon die Metall⸗ 
arbeit im Allgemeinen den Vorzug, daß fie zu ihren Erzeugniſſen 
das ſicherſte und unwandelbarſte Material verwendet, ſo iſt dies 
im höchſten Maße bei der Arbeit des Uhrmachers der Fall. — 
Wenige Arbeitsgebiete können ſich rühmen, in fo engem Zuſammen⸗ 
hange mit den Wiſſenſchaften zu ſtehen und ihrerſeits auch wieder 
den Wiſſenſchaften jo nützliche Dienſte zu leiſten, als das des Uhr⸗ 
machers. 

Dieſes Fach bietet jedoch in ſeinem praktiſchen Theile eigen⸗ 
thümliche Schwierigkeiten dar. Es iſt leicht genug, jeden wirkenden 
Theil der Uhr in größerem Maßſtabe ſo aufzuzeichnen, wie ihn einer⸗ 
ſeits die wiffenſchaftlichen Regeln und andererſeits das richtige Eben⸗ 
maß für das Auge vorſchreiben. Eine Hauptſchwierigkeit iſt es aber, 
dieſe Verhältniſſe bei der praktiſchen Ausführung unverändert in die 
kleinſten Dimenſionen zu übertragen, für welche ſogar oft das 
menſchliche Auge ohne optiſche Hilfsmittel nicht ausreicht. 

Jeder andere Mechaniker hat den Vortheil, ſeine Arbeiten in 
natürlicher Größe aufzeichnen zu können, ja er muß ſie in ſeiner 
Zeichnung oft verkleinern; der Uhrmacher dagegen kann gerade die⸗ 
jenigen Gegenſtände ſeiner Arbeit, welche die größte Genauigkeit er⸗ 
fordern, nur in bedeutend vergrößertem Maßſtabe zeichnen. 


Wohl hat man verſchiedene Maße, die dazu dienen, kleinere 
Gegenſtände mit einer, in vielen Fällen hinreichenden Genauigkeit erſteren genau entſpricht. 
zu meſſen, aber da fie ſtets willkürlich find und ſich nicht auf eine | Nonius zum Ableſen der Zehntel. 


werden, wo es ſich darum handelt, die größeren Verhältniſſe der 
Zeichnung oder des Modells genau ins Kleine zu übertragen. 

So viel dem Verf. dieſes bekannt, iſt zur Beſeitigung dieſer 
Schwierigkeit noch nicht viel geſchehen. 

Herrn A. Lange, dem verdienſtvollen Begründer der Uhren⸗ 
fabrifation in Glashütte, gebührt zugleich auch das nicht geringe 
Verdienſt, nicht nur dieſes Bedürfniß richtig erkannt, ſondern auch 
ihm vollkommene Abhilfe verſchafft zu haben. Bereits vor der Be⸗ 
gründung der hieſigen Fabrikation (dieſelbe fand 1845 ſtatt) ſah er 
ſehr richtig voraus, daß das franzöſiſche Maßſyſtem durch ſeine 
Zweckmäßigkeit ſich auch im gewerblichen Leben Bahn brechen würde 
und legte daher allen ſeinen Arbeiten das Metermaß zu Grunde. 

Dieſes Maß hat namentlich für Taſchenuhrenarbeit noch den 
Vorzug, daß feine Einzeltheile nicht fo grobe Maßgrößen bilden, wie 
die des Zollmaßes und man in Folge deſſen weniger mit Brüchen 
zu thun hat. 

Jeder Arbeiter hier iſt mit den Meter⸗Meßwerkzeugen verſehen 
und dieſe bilden für uns Alle das Mittel, uns über Größen bei der 
Arbeit zu verſtändigen. Natürlich iſt bei uns nicht das Meter, 
ſondern das Millimeter (m) die Maßeinheit und wird abwärts in 
Zehntel und Hundertel eingetheilt. 

Die Werkzeuge, welche zu dieſem Zwecke dienen, find: 

1) das Metermaß, 
2) das Zehntelmaß, 
3) das Mikrometer. 

1) Das Metermaß iſt eine Art von Schublehre, aus einem 

in Millimeter eingetheilten Lineal mit einem rechtwinkligen Quer⸗ 


ſtücke an dem einen Ende beſtehend. Auf dieſem Lineal ſchiebt ſich 


eine Art Scheide, mit einem rechtwinkligen Querſtück, welches dem 
Auf dem verſchiebbaren Theile iſt ein 
Zwiſchen die beiden Querſtücke 


beſtimmte Maß⸗Einheit beziehen, ſo können ſie auch nicht verwerthet | werden die zu meſſenden Gegenſtände eingebracht. Mit dieſem Maße 
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meſſen wir Längen und Durchmeſſer von größeren Gegenſtänden, 
z. B. Platten, Rädern, Unruhen, Federhäuſern ꝛc., und dies Alles 
mit ziemlicher Genauigkeit, da man auf dieſem Maße ½ m. 
. = 0,044 par. ligne) vollkommen ſicher unterſcheiden kann. In 
der Regel haben die Metermaße eine 
Länge von 200 m. 

Auch abgeſehen von dem Meſſen 
iſt dieſes Maß ein ſehr nützliches und 
bequemes Werkzeug, als Anſchlag⸗ 
winkel, Lineal ꝛc. beim Feilen und 
andern Arbeiten, und iſt hier bei 
uns einem jeden Arbeiter als Grund⸗ 
lage jeder Verſtändigung über Grö⸗ 
ßenverhältniſſe unentbehrlich. 

2) Das Zehntelm aß hat die 
Form einer kleinen Zange (Fig. 1) 
und es können Gegenſtände bis zu 
10 m. darin gemeſſen werden. 
iſt ſehr bequem zu Drehbankarbei⸗ 
ten, namentlich zum Drehen auf der 
Klammerſcheibe, um die Bodenſtärke 
von Federhäuſern, Ausdrehungen 
und Senkungen zu meſſen, zum Ein⸗ 
kauf von Blech und Draht, um 
deren Stärke zu meſſen ꝛc. Es könnte 
wohl bei dieſem Maße als ein Fehler betrachtet werden, daß es den 
Bogen zwiſchen den Zangen mißt, während es nur die Sehne deſſelben 
meſſen ſollte; dieſen Fehler kann man jedoch dadurch als ausgeglichen 
betrachten, daß die Theilung auf dem Gradbogen auch nicht von 
einem getheilten Kreis, ſondern von der getheilten Sehne deſſelben, 
alſo von einer geradlinigen Theilung übertragen wird. Wie ſchon 
der Name beſagt, find die einzelnen Grade dieſes Maßes = 0,1 m. 
— 0,044 par. ligne. 

3) Das Mikrometer iſt zur Meſſung der Eleinften Gegen⸗ 
ſtände beſtimmt. Ein Grad des Mikrometers iſt = 0,0 1 m. 
0,0044 par. ligne. Dieſes Maß iſt für die kleinſte Arbeit, welche 


Fig. 2 a und b. 


9 Grudel Millimeter 


von Menſchenhänden ausgeführt werden kann, genau genug und es 
iſt mir kein Gegenſtand bekannt, der dünner als ein Grad des Mikro⸗ 
meters wäre; ſelbſt das Haar des Menſchen mißt 4—6 Grad und 
das feinfte Briefpapier 3—4 Grad. 

Die Form und innere Einrichtung des Mikrometers ergibt ſich 
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aus den Abbildungen 2 a, 2b und 2 c. Der Mechanismus deſſelben 


beſteht aus einem langen Hebel A (Fig. 2c), welcher auf feinem 
äußerſten Ende die Hälfte einer Zange BB trägt, deren andere 
Hälfte an die Platte 
angeſchraubt iſt. Auf 
ungefähr */, feiner 
Länge trägt dieſer 
Hebel einen Rechen 
C, welcher in das 
Trieb D eingreift. 
Auf derſelben Welle 
mit dieſem Triebe 
ſitzt der Rechen E, 
welcher in das Mit⸗ 
teltrieb eingreift. Der 
vorſtehende Zapfen 
dieſes Triebes iſt 
mit einem Zeiger 
verſehen. Es ergibt 
ſich aus dem Geſag⸗ 
ten, daß jede Oeff⸗ 
nung der Zange nur 
durch eine Bewegung 
des Hebels A geſche⸗ 
hen kann und daß ſich dieſe Bewegung mittelſt des Rechens C, des 
Triebes D und des Rechens E vervielfältigt auf das Mitteltrieb 
überträgt und von dem auf letzterem befeſtigten Zeiger (Fig. 2 a) 
angezeigt und gemeſſen wird. Die Bewegung dieſes Zeigers würde 
aber durch die für Eingriffe unentbehrliche Zahnluft eine ſehr ſchwan⸗ 
kende und unbeſtimmte ſein, wenn nicht durch den Rechen F, welcher 
ebenfalls in das Mitteltrieb eingreift und durch eine Spirale immer 
zurückgeführt wird, die Zahnluft aufgehoben würde, ſo daß die Zähne 
des Triebes immer zwiſchen denen der beiden Rechen liegen und der 
Eingriff dennoch frei iſt. 5 

Zu gleicher Zeit dient dieſe Spirale mittelſt des Rechens dazu, 
die ſämmtlichen Theile nach geſchehener Meſſung wieder in die ur⸗ 
ſprüngliche Stellung zurückzuführen. Ein kleiner Winkelhebel G, 
deſſen eines Ende vor dem Gehäuſe vorſteht, dient zum Oeffnen der 
Zange, indem man ihn mit dem Finger nach der Zange hin drückt. 
Hält man den zu meſſenden Gegenſtand zwiſchen die geöffnete Zange, 
ſo kann ſich dieſe natürlich nicht wieder vollſtändig ſchließen, und der 
Zeiger zeigt auf dem Zifferblatte die Entfernung an, in welcher beide 
Theile der Zange auseinander ſtehen oder, was daſſelbe iſt, die Dicke 
des in der Zange befindlichen Gegenſtandes. 

Das Mikrometer läßt eine Bewegung der Zange von etwas 
über 6 m. (¼ Zoll) zu und es können daher Gegenſtände bis zu 
dieſer Größe damit gemeſſen werden. 

Auch dieſem Maße könnte man den Vorwurf machen, daß da⸗ 
mit der Bogen anſtatt der Sehne gemeſſen wird, und es kann bei 
demſelben dieſer Fehler nicht einmal ausgeglichen werden. Indeſſen 
iſt dieſer Fehler auf das möglichſt geringſte Maß zurückgeführt wor⸗ 
den, da der Durchmeſſer des Bogens, welchen die Zange beim Oeff⸗ 
nen beſchreibt, ſo groß als möglich iſt, und ſelbſt die weiteſte Oeff⸗ 
nung der Zange (6—6,5 m.) nur eine Bewegung von 5° erfordert. 
Man darf ſich nun wohl dabei beruhigen, daß der Unterſchied zwi⸗ 
ſchen Sehne und Bogen eines ſo kleinen Winkels ſo unbedeutend iſt, 
11 man ihn ſelbſt bei den genaueſten Meſſungen vernachläſſigen 
ann. 

Das ſo eben beſchriebene Syſtem der Meſſung nach Millimetern 
bat jetzt bereits ſeine Probe in 20 Jahre langem, alltäglichem Ge⸗ 
brauch in den Händen vieler Arbeiter mit ſehr gutem Erfolg beſtan⸗ 
den und man kann es mit vollem Recht als zweckmäßig und nützlich 
Jedem anempfehlen. 

Doch nicht das bequeme und genaue Meſſen allein iſt es, was 
dieſes Syſtem fo vorzüglich macht, ſondern man kann auch damit 
rechnen, da es ſich auf ein abſolutes Maß mit Deeimal⸗Einthei⸗ 
lungen bezieht. an kann damit die genauen Verhältniſſe einer 
Zeichnung oder eineß Modells im größeren Maßſtabe getreu in die 
Dimenfionen unſerer Arbeit übertragen, und das if ein Vorzug, 
der gewiß nicht gering anzuſchlagen iſt. Die genaueſten Zeichnungen 
und Modelle helfen uns nichts, wenn uns die Mittel fehlen, ihnen 
im Kleinen genau zu folgen. x u 

Ich will nun verſuchen, durch einige Beiſpiele anſchaulich zu 
machen, wie unſere Meßwerkzeuge zu dieſem Zweck verwendet 


werden. Der Hauptſache nach kann dies auf zwei verſchiedenen 
Wegen geſchehen. Der leichtere und einfache Weg iſt die graphiſche 
Methode. 

Man zeichnet den Gegenſtand mit möglichſter Genauigkeit im 
größern Maßſtabe und führt dann alle Größen der Zeichnung auf 
das wirkliche Maß der Arbeit zurück. Der bequemſte Maßſtab für 
größere Gegenſtände, z. B. ganze Werke ꝛc., iſt die 10fache Vergrö⸗ 
ßerung, wobei natürlich 1 m. in der Zeichnung 1 Grade des Zehn⸗ 
telmaßes oder 10 des Mikrometers entſpricht. Für Gänge ꝛe. 
würde allerdings wohl eine 20- oder 50fache Vergrößerung ange⸗ 
meſſen ſein. 

Bei der Einfachheit dieſer graphiſchen Methode iſt es überflüſ⸗ 
ſig, irgend ein Beiſpiel dafür anzuführen. 

In ähnlicher Weiſe kann man mittelſt unſerer Meßwerkzeuge 
ſehr einfach und ſicher Arbeitsgegenſtände mit Beibehaltung der 
genauen einzelnen Verhält⸗ 
niſſe vergrößert oder verklei⸗ 
nert ausführen; für dieſe 
Art der Anwendung geſtatte 
ich mir, ein Beiſpiel anzu⸗ 
führen: 

Es wird verlangt, ein 
gegebenes Laufwerk wie das 
in Fig. 3 gezeichnete, wel⸗ 
ches einen Durchmeſſer von 
44 m. hat, genau ähnlich in 
in jeder Beziehung, aber von 
einem Durchmeſſer von 37 
m. auszuführen. Zu dieſem 
iſt das Werk genau aufzu⸗ 
zeichnen und auf ſämmtliche 
Punkte gerade Linien vom : 
Mittelpunkte der Platte aus zuziehen. Da die Winkel, die dieſe 
Linien unter ſich bilden, dieſelben bleiben müſſen, ſo ſind nur die 
Mittelpunkts⸗Entfernungen verhältnißmäßig zu ändern. Das ge⸗ 
gebene Verhältniß iſt 44: 37 = 1: 0,84. Multiplieirt man 
ſämmtliche Mittelpunkts⸗Entfernungen mit der Verhältnißzahl 0,84, | 
fo erhält man die genau entſprechenden Größen für das Werk 37; 
z. B.: 
Mittelpunkts⸗Entfernung 


Fig. 3. 


im gegeb. Werke 44 im geſuchten Werke 37 
m m. 


9,9. 0,84 — 8,32 


der Schnecke a b 9,9 

des Federhauſes ac 11,8 11,8 . 0.84 — 9,91 | 
des kl. Bodenrades ad 9,0 9,0 . 0,84 - 7,56 | 
des Seeundenrades ae 11,6 11,6. 0,84 = 9,74 | 
des Gegenſperrkegels af 18,7 18,7 . 0,84 = 15,71 
der Pfeiler ag 18,0 18,0 . 0,84 = 15,12 
der Klobenſchraube ah 16,4 16,4 . 0,84 — 13,78 
der Klobenſchraube a1 17.0 17.0 . 0,84 — 14,28 

ꝛc. ꝛc. 


| 
Durch dieſelbe einfache Rechnung findet man auch die verhält⸗ i 
nißmäßigen Durchmeſſer und Stärken für das kleinere Werk aus 
den entſprechenden Verhältniſſen des größeren. Dieſer Fall und 
ähnliche mehr kommen bei unſern Arbeiten nicht ſelten vor und ich 
habe weder in Deutſchland, noch auch in England, Frankreich und 
der Schweiz irgend ein Mittel vorgefunden, ſolche Aufgaben mit 
Sicherheit zu löſen. Sollte es aber deren geben, die ich noch nicht 
kenne, fo möchte ich doch im Voraus bezweifeln, ob man damit fo | 
einfach und ſicher arbeiten kann, als mit den unſrigen. ' 

Die andere Methode, welche ich für meinen eigenen Gebrauch 
gebildet habe, ſtützt ſich hauptſächlich auf Rechnung, während 
die erſtere auf einer genauen Zeichnung beruht. Ich glaube, 


daß ſie unter Arbeitern weniger Beifall finden wird, als die gra⸗ 
phiſche Methode, doch erwähne ich ſie hier, weil ſie viele un⸗ 
Fig. 4. 


beſtreitbare Vorzüge hat, wovon ich 
hauptſächlich hervorheben will, daß 
ich dabei ganz unabhängig von einer 
Zeichnung bin und nur eine flüchtige 
Darſtellung aus freier Hand brauche, 
lediglich zu dem Zwecke, die Bezeich⸗ 
nung der Linien und Winkel zu 
geben. Die graphiſche Methode iſt 
nicht nur den Fehlern unterworfen, welche durch ungenaues Zeichnen 
entſtehen, ſondern auch denen, die durch ungenaues Abnehmen der 
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und complieirt ausſieht, ſo werden einige Beiſpiele be⸗ 


der Hebungswinkel der Gabel A 


Größen aus der Zeichnung hervorgehen, und die Zeit, welche ich 
zum genauen Zeichnen brauche, kann ich auf die Rechnung verwen⸗ 
den. In zweifelhaften Fällen können ſich übrigens beide Methoden 
eontroliren und beſtätigen. 

Zu dieſen Berechnungen benutze ich die trigonometriſchen For⸗ 
meln, mittelſt deren man die unbekannten Stücke eines rechtwinkligen 
Dreiecks aus 2 gegebenen Stücken findet. Dieſe Formeln finden ſich, 
ſo wie alle dazu gehörigen trigonometriſchen und logarithmiſchen 
Tafeln in „der Ingenieur“ von Jul. Weißbach. (Ein Buch, was 
auch in vielen andern Beziehungen wegen ſeines, für jeden Techniker 
intereſſanten und wichtigen Inhalts bei kurzer und deutlicher Faſſung 
ſehr empfohlen werden kann.) 

Folgendes ſind die Formeln: 


Gegeben Geſucht « Formel 
a 
I. a u. b . A tang A 
b 
t B=— 
, B ang 1 
a 2 
e e= 2 ＋ b? — 
ya = sinA cosA 
| b 
II. a u. e [A sin A — 
| e 
! 
{B cos B — 
b | be Vea Ve e 
III. a u. /A B , B= 90 — , A 
b b= qa cotang A 
© a 
sin A 
IV. bu. A a a — b tang A 
0 N 
sin A cos A 
V. cu. A a — . sin A 
b =. cos A 


(O iſt der rechte Winkel, e die Hypothenuſe, A und B die beiden 
ſpitzen Winkel und a und b die beiden gegenüber liegenden Seiten.) 

Wenn auch dies auf den erſten Anblick ſchwierig 5 

ig. 5. 

weiſen, daß es zu dieſem Zwecke durchaus nicht unbe⸗ 
dingt nothwendig iſt, einen Curſus der Trigonometrie 
durchzumachen, fondern daß man nur für jeden gegebe- z 
nen Fall die demſelben entſprechende Formel zu wäh⸗ 
len verſtehen muß, wozu wenig Uebung gehört. Alles 
Uebrige beſteht im Aufſuchen der trigonometriſchen 
Werthe in den Tafeln (welche in dem genannten Buche 
ſehr überſichtlich und bequem gegeben find) und in ein⸗ 
fachen Multiplicationen und Diviſionen. x 5 

1. Beiſpiel: Es iſt die Mittelpunkts⸗Entfer⸗ 
nung vom Anker zur Unruhe und die wirkſame Länge 
der Gabel zu finden; gegeben iſt der wirkſame Halb⸗ 
meſſer der Hebelrolle und die Hebungswinkel von Gabel 
und Unruhe. 

Gegeben: 

der wirkſame Halbmeſſer der Hebelrolle 
der Hebungswinkel der Unruhe A’ 


— 1,18 mm. 
— 19° 
5,50 
Durch eine Senkrechte von der Spitze des Dreiecks zerlege ich 
daſſelbe in zwei rechtwinklige Dreiecke und die Mittelpunkts⸗Linie 
in 2 ungleiche Theile b und b', 
Für das kleinere der beiden Dreiecke iſt gegeben: 
35* 


e“ —= 1,18 m. 

A= 19° 
. der Fall entfpräche alfo dem Falle Nr. 5, und diefer gibt für a die 
„Formel: 
N a = e. sin A' = 1,18. 0,3265 — 0,384 m. 
Nachdem nun a gefunden iſt, iſt für das größere Dreieck gegeben; 


a = 0,384 m. 
A = 5,50, 
wonach der unter III bezeichnete Fall ſtattfindet. 
2 0,384 


an 90 098 4,00 m. (wirkſame Länge der Gabel) 


Die Mittelpunkts⸗Entfernung b + b' iſt nun nach Fotmel V 
leicht zu finden: 
C cos A 4. 0,995 == 3,98 m. 
b! c“. cos A! —= 1,18. 0,9455 — 1,12 m. 
b“ = 5,1 m. 
in ſolcher Weiſe die genauen gegenſeitigen Verhält⸗ 
niſſe von Mittelpunkts⸗ Entfernung, Gabel⸗ 
länge und Hebelhalbmeſſer gefunden ſind läßt 
ſich auch ohne große Mühe eine allgemeine 
Tafel daraus entwickeln, aus der man aus 
einer der 3 Längen, welche gegeben iſt, die an⸗ 
dern beiden finden kann. 
Mittelp.⸗ Länge d. Halbm. 
Entf. Gabel d. Hebels 
I. Mittelp.⸗Entf. 1 1,000 0,786 0,232 
II. Länge d. Gabel = 1 1,240 1,000 0,295 
III. Hlbm. d. Hebels = 1 4,314 3,390 1,000 

(Iſt nun z. B. die Mittelpunkts⸗Entfer⸗ 
nung = 6,1 m. gegeben, jo hat man, um 
die andern beiden Längen zu finden, nur die 
Verhältnißzahlen der Linie I mit 6,1 zu mul⸗ 
tipliciren; es iſt alſo: 

Gabellänge = 6,1. 0,786 — 4,79 m. 
Hebellänge — 6,1 . 0,232 = 1,42 m. 
Natürlich werden die Verhältnißzahlen auch 
anders, wenn die / A und A“ anders fein 

ſollen.) ; 

2. Beiſpiel: Es ift der Halbmeſſer der 
Hebelrolle und die Entfernung von der Un⸗ 
ruhe zum Rade bei einem Chronometergange 
zu ſuchen, wenn der Halbmeſſer des Rades 
und der Hebungswinkel der Unruhe gege⸗ 
ben ift, 


e= 


5 
Nachdem 


Fig. 6. 


Gegeben; 
Halbmeſſer des Rades e = 7,2 m. 
A. = 20° 
Ans 3600 — 190 
0 — 


(das Rad hat 15 Zähne.) 

Es wird ebenfalls eine Senkrechte gezogen, 
um zwei rechtwinklige Dreiecke zu bilden. Für 
das größere Dreieck iſt gegeben: 

0 = 7.2 „A= 120 
Nach den Formeln unter V ift: 

a . sin A = 1,2. 0,208. — 1,498 m. 

e. cos A = 7,2. 0,978. — 7,042 m. 
Für das kleine Dreieck iſt gegeben: 
2 1,498 m. und / A — 20° 
(Formeln unter III) 
2 


1.498 


Te ee 
(Halbmeſſer der Rolle.) 

b = a. cotang A' — 1,498 . 2,75 = 4,12 m. 

b ＋ b! = 7,042 + 4,12 — 11,162 m. 
(Mittelpunkts⸗Enfernung.) 

Die angeführten Beiſpiele werden wohl zur Genüge darthun, 
daß dieſes Maß, und Rechnungs⸗Syſtem ſich auf alle feinern mecha⸗ 
niſchen und Uhrmacherarbeiten anwenden läßt. Man kann hieraus 
wohl ſchließen, welche Erleichterung unſere Meßwerkzeuge z. B. für 


0. 


— N 
) 0,326 iſt der in der trigonometriſchen Tafel aufzufindende Werth 
des sinus von / A. = 1%. 
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das Anfertigen oder Auswählen von Fräſen für Räder und Triebe 
bietet, da man die Zahnſtärken ꝛc. nach dem Durchmeſſer und der 
Zahnzahl auf das Genaueſte berechnen kann. j 

Alle Werke, die bis jetzt über Uhrmacherei erſchienen find, lie⸗ 
fern uns nur Regeln und Zeichnungen, aber nicht die Mittel, 
genau darnach zu arbeiten. Erſt in neueſter Zeit hat Herrr F. H. 
Martens, erſter Lehrer an der großherz. badiſchen Uhrmacher⸗ 
ſchule in Furtwangen, welcher früher in Glashütte arbeitete und die 
Vorzüge des hier gebräuchlichen Meßſyſtems kennen lernte, in ſeinem 
Werke: „Die Hemmungen der höheren Uhrmacherkunſt“ (welches 
allen Fachgenoſſen hiermit angelegentlichſt empfohlen wird), einen 
Anfang damit gemacht, jede Angabe über Größen⸗Verhältniſſe auf 
das Metermaß zu beziehen. 

Die oben beſchriebenen Meßwerkzeuge ſind jederzeit von mir zu 
beziehen, da der ſteigende Bedarf unſeres Platzes ſelbſt und die Nach⸗ 
frage von außerhalb mich veranlaßten, dieſelben im größeren Maß⸗ 
ſtabe anfertigen zu laſſen. Auch ſind ſie in den Fourniturenhand⸗ 
Bi von J. D. Weickert, Leipzig, und Reiß & Co., Berlin, zu 

aben. 

Wenn ich hoffen darf, daß dieſe kleine Abhandlung einiges 
Intereſſe erweckt hat, fo würde ich vielleicht ſpäter Einiges über ver: 
ſchiedene vervollkommnete Werkzeuge für Uhrmacher und feinere 
Mechaniker berichten, die ebenfalls hier gemacht werden, und ver- 
hältnißmäßig noch wenig bekannt find. 


Der Steinkohlen⸗Einpfennigtarif der Eiſenbahnen. 
Von Dr. H. Rentzſch in Dresden. 


Eiſen, Baumwolle und Steinkohlen find die Hauptträger unferer 
heutigen Induſtrie, ja wir ſtehen nicht an, den letztern den größten 
Antheil einzuräumen, da ohne ihren billigen Bezug eine rentable 
Herſtellung der Eiſen und Baumwollenwaaren mehr als zweifelhaft 
iſt. Jeder Ort, der auf den Namen eines induſtriellen nur irgend⸗ 
wie Anſprüche macht, iſt daher auch veranlaßt, dieſe Factoren der 
gewerblichen Production ſo billig als möglich zu erhalten zu ſuchen, 
und mehr als einmal ſind in Deutſchland Bahnen nur in der Abſicht 
gebaut worden, einem Induſtriebezirke ſein Lebenselement in ange⸗ 
meſſenſter Weiſe zuzuführen. 

Die Natur hat ihre Gaben nicht gleichmäßig vertheilt. Trotzdem 
daß wir in Deutſchland unermeßliche Kohlenlager beſitzen, haben 
doch die, engliſchen Kohlen bis vor kurzer Zeit den Markt in den 
norddeutſchen Seehäfen behauptet. Sie drangen ſogar weiter vor 
und gingen auf den deutſchen Strömen aufwärts bis nach Weſtphalen 
hinein, bis Magdeburg und Berlin; ja einzelne vorgeſchobene Poſten 
gelangten ſogar bis in die Mitte unſerer deutſchen Kohlenbezirke 
und fanden ſelbſt dort ihres großen Heizwerths und ihrer bedeuten⸗ 
den Leuchtgas⸗Ergiebigkeit wegen willige Nehmer. 

Es muß für den erſten Blick befremdend erſcheinen, daß die 
engliſchen Kohlen den weitern Transport zu tragen vermochten und 
doch im Stande waren, faſt in der Mitte Deutſchlands die einhei⸗ 
miſchen Kohlen zu verdrängen. 

Iſt auch der Arbeitslohn in England höher als bei uns, fo 
gleicht ſich dieſer doch durch die vermehrte und verbeſſerte Anwendung 
der Förderungsmaſchinen, durch die geringere Tiefe der meiſten eng⸗ 
liſchen Kohlengruben, hauptſächlich aber durch den billigern Trans⸗ 
port von dem Förderungsſchachte bis zur Verbrauchsſtelle oder zum 
Einſchiffungsplatze wieder aus. Man hat in England ziemlich raſch 
die große Wichtigkeit der Waſſerſtraßen für ſolche Gegenſtände er⸗ 
kannt, die einen langſamen Transport, aber bei großem Volumen 
nur geringe Transportſpeſen vertragen. Durch Anlage von Canälen 
hat man den Kohlengruben bequeme Abzugsquellen für ihre Pro⸗ 
duete verſchafft. Aber auch da, wo die geognoſtiſchen Verhältniſſe 
den Waſſertransport nicht zuließen, iſt man durch die Eiſenbahnen 
bemüht geweſen, den Tarif für Kohlen möglichſt niedrig zu ſtellen. 
Separate Kohlenzüge wurden eingerichtet, welche die niedrigen Trans⸗ 
portkoſten der Wafferſtraßen nur wenig überſtiegen. War die eng⸗ 
liſche Kohle aber einmal mit einem nur geringen Preis aufſchlage an 
der Meeres küſte angelangt, fo übernahm ihre weitere Verbreitung 
jenes rührige und rüftige Volk der Kohlen- und Küſtenfahrer, das 
trotz ſeiner elenden Fahrzeuge mit zum Stolz der engliſchen Handels⸗ 
marine gehört. Mit ihren Schiffen kamen ſie in die fremdländiſchen 
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Häfen, und auf demſelben Elemente, das fie bis dahin getragen, 
drangen ſie weiter in das Binnenland ein. 

Die Steinkohlen ſind zum nothwendigen Bedürfniß für unſere 
Induſtrie geworden. Wir wollen und wir dürfen daher nicht mit 
den Induſtriellen zürnen, daß ſie dem billigern fremdländiſchen Pro⸗ 
ducte den Vorzug gaben, und die Erzeugniſſe des einheimiſchen 
Bodens zurückwieſen. Beträgt die Preisdifferenz auch nur einen 
oder wenige Pfennige, die Maſſe des Verbrauchs ſteigert ſich binnen 
kurzer Zeit zu hohen Summen. Wir find ebenſo weit entfernt, 
einen Schutzzoll für die inländiſchen Kohlen zu fordern. Unſere In⸗ 
duſtrie hat an andern Zöllen ſchon fo viel zu leiden, daß wir ihr das 
nothwendigſte Bedürfniß nicht noch mehr zu vertheuern brauchen. 
Streben wir vielmehr den Engländern nach und ſuchen wir durch mög⸗ 
lichſt billigen Transport unſere einheimiſchen Erzeugniſſe zu niedri⸗ 
gerem Preiſe zu liefern. 5 

So wünſchenswerth auch innerhalb Deutſchland die Anlage 
von neuen Canalverbindungen iſt, und ſo vieles ſich auch nach dieſer 
Richtung hin thun ließe, ſo erfordert doch der Ausbau derſelben ſo 
viel Zeit, daß durch dieſes Mittel eine Beſſerung unſerer gegenwärtigen 
Verhältniſſe hinſichtlich des Abſatzes der einheimiſchen Kohlen erſt in 
der Zukunft zu erwarten ſein wird. Wir möchten die Anlage von 
Canälen auf alle Fälle nicht außer Acht gelaſſen wiſſen, da ſie ge⸗ 
eignet ſind, den Transport der Steinkohlen am billigſten zu vermit⸗ 
teln (wir erinnern außerdem noch an die bequeme Förderung von 
Holz, Getreide, Bauſteinen, Mineralien, Colonialwaaren, Wolle 
u. ſ. w.); für jetzt müſſen wir unſer Augenmerk auf die Eiſenbahnen 
richten und von dieſen eine Herabſetzung der Tarife für die Kohlen⸗ 
frachten verlangen. 

Ein großer Schritt iſt bereits geſchehen und iſt derſelbe auch 
von den erfreulichſten Einflüſſen begleitet geweſen. Die norddeut⸗ 
ſchen Eiſenbahnen haben ſeit mehreren Monaten Separatzüge für 
die Kohlen Weſtphalens und der Rheingegend ins Leben gerufen und 
den Tarif bis auf 1 Pfennig (½ Nor) pro Centner und pro Meile 
herabgeſetzt. Schritt für Schritt hat ſich die Kohle des deutſchen 
Weſtens neues Terrain erobert, und Schritt für Schritt wichen die 
engliſchen Kohlen vor dem deutſchen Produete zurück, bis ſie gegen⸗ 
wärtig in den deutſchen Nordſeehäfen einander ebenbürtig gegen⸗ 
überſtehen. Der Sieg iſt noch unentſchieden, wenn ſich aber die 
deutſchen Kohlenwerke in Zukunft einer gleichen Rührigkeit beflei⸗ 
ßigen und die Bahnverwaltungen mit gleicher Sorgfalt verfahren 
werden, läßt ſich leicht vorausſehen, daß England das Feld räu- 
men muß. 

Dieſe Herabſetzung des Tarifs auf den Bahnen Nordweſtdeutſch⸗ 
lands hat aber nicht blos die engliſche Coneurrenz zurückgeſchlagen, 
ſie bedroht auch die andern deutſchen Kohlenwerke, die nicht mit 
denſelben Waffen kämpfen konnten. Die rheiniſche Kohle fängt be⸗ 
reits an, in Magdeburg die ſächſiſche, in Berlin die ſchleſiſche Kohle 
zu verdrängen. Namentlich wird der Abſatzkreis der ſächſiſchen 
Kohlen, deſſen Radius etwa von der Ausdehnung Zwickau⸗Magde⸗ 
burg war, immer mehr eingeengt, und ſind die Anſtrengungen der 
Privatbeſitzer wie der zahlreichen ſächſiſchen Aetiengeſellſchaften faſt 
vergeblich geweſen. Der Kampf iſt ein ungleicher, da den Kohlen⸗ 
werken Mitteldeutſchlands nicht gleiche Transporterleichterungen ge⸗ 
währt worden ſind. N . 

Wir find nicht geneigt, einer Agitation, die ſich gegenwärtig 
für die Einführung des Steinkohlen⸗Einpfennigtarifs auf den mittel 
deutſchen Bahnen vorbereitet, ganz blindlings zu folgen, weil wir 
nicht wiſſen, ob der beantragte Frachtſatz von 1 Pfennig pr. Ctr. 
und Meile bei der jetzigen Beförderungsweiſe auf den mitteldeutſchen 
Gebirgsbahnen zur Deckung der Selbſtkoſten hinreicht. Wir haben 
ferner auch zu conſtatiren, daß z. B. bei den ſächſiſchen Staatsbahnen 
der Kohlentransport bis zu 8 Meilen Entfernung billiger zu ſtehen 
kommt, als nach dem neuen (herabgeſetzten) Tarif der norddeutſchen 
Eiſenbahnen. Nichtsdeſtoweniger ſind wir aber der Anſicht, daß 
noch nicht alles gethan worden iſt, was gethan werden konnte. 
Wenn regelmäßige Steinkohlenzüge arrangirt werden würden, fo 
läßt ſich erwarten daß für größere Strecken eine Herabsetzung des 
Tarifs zu ermöglichen iſt, die jenem Frachtſatze der norddeutſchen 
Bahnen nicht fern ſtehen würde. Wir verlangen damit von Seiten 
der Staats- wie der Privatbahnen keine Opfer, ſondern nur das 
Begnügen mit einem geringen Gewinne, der ſich bei dem ſicherlich 
enorm zunehmenden Steinkohlenverbrauche bald zu gleicher Höhe 
addiren würde, und haben wir zu hoffen, daß beſonders die Staats⸗ 
bahnen, die als Staatsunternehmungen neben der Bereicherung der 


fiscaliſchen Caſſen auch das allgemeine Wohl im Auge haben ſollen, 
in dieſer hochwichtigen Frage den Wünſchen der Kohlenproducenten 
und der ungleich größern Menge der Kohlenconſumenten nach⸗ 
kommen werden. 


. Techniſche Gas⸗Notizen. 
„Von Chr. Grote, Ingenieur der Gasanſtalt in Luxemburg. 
(Journal für Gasbeleuchtung.) 


Trotzdem die Frage: ob es für eine kleine Gasanſtalt vortheil⸗ 
haft oder nicht vortheilhaft ſei, mit Exhauſtor zu arbeiten, bis jetzt 
noch nicht genügend beantwortet worden iſt, ſo hat man im Allge⸗ 
meinen für kleine Gasbetriebe die Anwendung derſelben dennoch ver⸗ 
worfen, und zwar hauptſächlich aus dem Grunde, weil Anſchaffungs⸗ 
und Unterhaltungskoſten den Nutzen derſelben nicht aufwiegen können. 
— Leider iſt nun aber mit dieſem Verwerfen der Saugapparate den 
kleinern Gasanſtalten nur wenig geholfen worden, denn wenn man 
auf der einen Seite denſelben durch Abrathen von einer ſolchen An- 
ſchaffung und Unterhaltung einen Nutzen verſchafft, ſo bleibt doch auf 
der andern Seite der ſtarke Druck in den Retorten und die Nachtheile 
deſſelben die gleichen wie ehemals. 

Dies war die Veranlaffung, daß ich mich ſchon lange mit der 


Aufgabe beſchäftige, durch irgend eine mechaniſche Vorrichtung dahin 


zu kommen, daß man in ſolchen Anſtalten, wo man aus gewiſſen 


Gründen auf die Anſchaffung von Saugapparaten verzichtet, auch 


ohne dieſelben möglichſt unter einem Ueberdrucke von 3 ½ bis 4 
Zollen in Thonretorten Gas fabrieiren kann. — 

In allen bis jetzt erſchienenen Schriften über Gasanlagen iſt 
das Eintauchen der Auffteig- reſp. der Knieröhren in die Vorlage⸗ 
Flüſſigkeit mit einem Maße von 2½ bis 3 Zoll angegeben und iſt 
bis heute wohl von den meiſten Gas⸗Technikern bei Anlage von Re⸗ 
torten⸗Vorlagen im Allgemeinen auch dieſes Maß der Tauchung an⸗ 
genommen worden. 

Den Grund für dieſe Annahme ſcheint mir der Umſtand zu 
liefern, daß bei einer geringern Tauchung während des Ladens der 
Retorten aus dem Aufſteigrohr das Gas oft mit ſtarken Schlägen 
zurückſchlägt. — 

Betrachtet man nun den Druck, welcher auf die innern Wände 
der Retorten wirkt, etwas näher, ſo findet man, daß ſolcher die Größe 

1. der Tauchung in die Vorlage⸗Flüſſigkeit, 
2. des Reibungscoöfficienten des Gaſes in Betriebs⸗Maſchinen 
und Röhrenleitung und 
3. des Gasbehälter⸗Druckes, zuſammengenommen repräſentirt, 
was unter ungünſtigen Verhältniſſen, wenn hierbei auch noch die Auf⸗ 
ſteigrohre zu enge ſind, einen Ueberdruck in der Retorte von 9, ja 
ſelbſt 12 Zoll zur Folge haben kann. — 

Trotz der Annahme, daß bei geringer Tauchung in der Vorlage 
Gas zurückſchlagen kann, hielt ich es doch der Mühe werth, einen 
kleinen Apparat, beſtehend aus Hydraulik, Saugröhren und Gasbe⸗ 
hälter, erſtere von Glas herzuſtellen und nahm auf richtige Verhält⸗ 
niſſe der Natur gegenüber gehörige Rückſicht. Die Bewegung des 
Gaſes und die der Flüſſigkeit konnten wegen Durchſichtigkeit der 
Vorlage und Tauchröhren genau beobachtet werden. — 

Mannigfache Verſuche, ſowohl mit einem als auch mehreren 
Tauchröhren geſtatten mir nun, Folgendes als Reſultat mittheilen 
zu können: 

Wenn in einer Vorlage das Niveau der Flüſſigkeit, bevor der 
Rückdruck des Gasbehälters wirkt, nur um ½ Zoll höher ſteht, als 
die untere Randfläche der Saugröhren, ſo kann aus dem Gasbehälter 
reſp. aus der Betriebs⸗Röhrenleitung kein Gas durch das Aufſteig⸗ 


rohr zurückſchlagen, vorausgeſetzt, wenn ſämmtliche zu der Vorlage 
gehörigen Retorten geöffnet find oder kein Gas fabrieirt wird. — 


Denn nimmt man an, daß der Querſchnitt der Flüſſigkeitsoberfläche 
in der Vorlage eirea 25 bis 30 Mal, ja in einer zuſammenhängen⸗ 
den noch größer iſt, als der Querſchnitt der Tauchöffnungen, fo müßte, 
um dem Gas den Weg durch die Tauchröhren zu öffnen, ein Sinken 
ver Vorlage⸗Flüſſigkeit von über ½ Zoll ſtattfinden. Ein 1 Izölli⸗ 
ges Sinken würde aber ein / N 25 bis ½ x 30 Zoll und noch 
höhere Steigung der Flüffigkeit im Tauchrohr oder einen Rückdruck 
von 12½ — 15 und noch mehr Zollen zur Folge haben. — Einen 
ſolchen Rückdruck würden aber ſämmtliche Waſſerabſchlüſſe der Be⸗ 


triebsmaſchinen nicht ertragen können. — Dieſe Verhältniffe hören 
aber in der Praxis, ſobald mehrere Tauchröhren in eine Vorlage ein⸗ 
münden, ſcheinbar auf, indem durch jede einzeln während des Betriebs 
"geöffnete Retorte durch das Aufſteigrohr Gas zurückſchlägt. Dieſes 
Zurückgehen des Gaſes wird nun hauptſächlich durch die Wellenbe⸗ 
wegungen des Theeres, veranlaßt durch das von den andern Retorten 
erzeugte Gas, hervorgebracht; ja, Verſuche haben mir gezeigt, daß 
bei heftiger Einſtrömung ſogar Gas von einem Tauchrohr zum an⸗ 
dern, unter dem Theer überſprudeln kann, was gleichfalls bei der ge⸗ 
öffneten Retorte ein ſtoßweiſes Gasentweichen zur Folge hatte. — 
Ich verſuchte nun, ob bei ½zölliger Tauchung mit mehreren Tauch⸗ 
röhren in einer Vorlage, nicht ebenfalls ein praktiſcher Betrieb mög⸗ 
lich ſei, und fand, daß wenn man eine Vorlage durch Scheidewände 
in einzelne Kammern theilte, die Wellenbewegung des Theers der 
Seitenkammern, in welchen das Gas fortfuhr durchzuſprudeln, ſo 
gebrochen war, daß man auf der Oberfläche der Kammer, von wel⸗ 
cher die Retorte geöffnet, nur ſo wenig Schwankungen erlitt, daß 
der Abſchluß des Tauchrohres vollſtändig dicht blieb. 

Die von mir angewandten Scheidewände hatten in der Nähe 
des Bodens einige ½“ Communicationslöcher, und reichten 2½ bis 
3“ über das Niveau hinaus, doch glaube ich, daß feſtſchließende 
Wände, die genau fo hoch als der Waſſer⸗ reſp. Theerſtand gehen, 
eben ſo gut, wo nicht noch beſſer ſind. Bei letzterer Art würde die 
Communication und der Abfluß des Theers ſämmtlicher Kammern ein⸗ 
fach über die Scheidewände ſtattfinden. 

Die Bewegung des Theers in der Vorlage iſt bei ſtarker Gas⸗ 
entwicklung eine ſo mannichfache und ſtrömt das Gas oft mit ſolcher 
Schnelligkeit und in ſo großer Perlenform hindurch, daß eine voll⸗ 
ſtändige Condenſation und Zurückbleiben des Theers in der Vor⸗ 
lage ohnedies nicht angenommen werden kann. 

Dagegen kommen aber auch noch bei der geringſten Tauchung 
ſo heftige Wellen⸗ und Spritzbewegungen in den einzelnen Kammern 
meiner hier beſchriebenen Vorlage vor, daß ich annehmen kann, die 
Theercondenſation ſei immer ſtark genug und reiche in einem Betrieb, 
der gute Condenſation und Waſchung hat, vollſtändig aus. 

Von großer Wichtigkeit ſind bei Anwendung der Thonretorten 
die Aufſteigrohre; ich fand bei gleichen Deſtillationsverhältniſſen 
zwiſchen 4⸗ und 5zölligen Aufſteig⸗ und Tauchröhren eine Druck⸗ 
differenz zu Gunſten des 5zölligen Rohres im Momente der ſtärkſten 
Gasentwicklung von 28 Millimeter. Ein fernerer Uebelſtand, der 
den Rückdruck in der Retorte um 1 bis 2 Zoll vermehren kann, ſind 
die in ſo vielen Fabriken zu klein angelegten Reiniger und Betriebs⸗ 
röhrenleitung. Letztere ſollte man hauptſächlich in Holzgasfabriken 
nie ſchwächer annehmen als das ſtärkſte Rohr der ſtädt. Leitung. 

Alles dieſes zuſammengefaßt, läßt mich mit Sicherheit anneh⸗ 
men, daß wenn man bei Anlage einer Gasfabrik, die durchſchnittlich 
mit 6 bis 9 Retorten arbeitet, die Schwere des Behälters, die Durch⸗ 
meſſer der Röhren, Querſchnitte der Reiniger, Anlage der Hydraulik 
ze. richtig dem durchſtrömenden Gasquantum gegenüber ins Verhält⸗ 
niß bringt, man leicht nur mit einem Ueberdruck in den Thonretorten 
von 3 ½ bis 4 Zoll arbeiten kann, und glaube ich, daß das Bedürf⸗ 
niß nach Saugapparaten ſodann von ſelbſt wegfallen wird. 

Bei einer ſolchen Einrichtung würde das Gas, wenn man die 


Retorten einzeln und in richtigen Zwiſchenräumen (in großen Fabri⸗ 
ken wird dieſe regelmäßige Beſchickung durch Abwechslung der ein⸗ 


zelnen Oefen hergeſtellt) ladet, ebenſo, wenn nicht noch regelmäßiger, 
die Reinigongsapparate paſſiren können, als dies gewöhnlich bei 
Anwendung von Saugapparaten der Fall iſt. 

Wie wichtig ein möglichſt langſamer und regelmäßiger Durch⸗ 
gang des Gaſes durch die Schichten der Reinigungsmaſſe iſt, ebenſo, 
wie leicht bei zu großer Schnelligkeit ſich das Gas in dieſen Schich⸗ 
ten falſche Gänge öffnet, was ſelbſt bei friſch gefüllten Käſten eine 
unvollkommene Reinigung veranlaſſen kann, davon wird ſich jeder 
Gasfabrikdirigent ſchon überzeugt haben. Um fo mehr muß es auf⸗ 
fallen, wenn Gasanſtalten, die vermittelſt Exhauſtor das Gas mit einem 
Ueberdrucke von 12, ja ſelbſt 20 Zoll durch die Reiniger jagen, be⸗ 
ile ihre Reinigung ſei noch eine gute und dabei auch noch 

illige. i 
{ Ein ſolch bedeutender Druck zeigt jedenfalls, daß der Quer⸗ 
ſchnitt der Reinigungsmaſchinen der Gaslieferung des Exhauſtors 
egenüber viel zu klein iſt, und daß Gasanſtalten, welche ihren Be⸗ 
trieb vermittelſt Thonretorten und Exhauſtors umändern wollen, bei 
ſolchen Druckverhältniſſen ſchon früher an eine Vergrößerung ihrer 
Reinigungsapparate hätten denken ſollen; denn was man vermittelſt 
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der Saugapparate auf der Retortenſeite den Druck vermindert, wird 
man, ohne Rückſicht auf die Reiniger zu nehmen, auf dieſer Seite 
den Druck erhöhen. 

Ferner muß ich hier erwähnen, daß für einen Betrieb ohne 
Exhauſtor es in Beziehung der Druckverminderung in den Retorten 
beſſer iſt, Waſchapparate ohne Tauchröhren und Koksfüllung anzu⸗ 
wenden und würde ſich der ſeiner Zeit von Herrn Generaldirector 
Oechelhäuſer erwähnte King'ſche ſehr gut hierzu eignen. Reſultate. 
wie ſich dieſer Waſcher den andern gegenüber in Beziehung der Am⸗ 
moniakreinigung verhält, wären allerdings ſehr erwünſcht. 

Daß für größere Gasanſtalten die Einführung der Saugappa⸗ 
rate eine große Verbeſſerung, und durch die nunmehr allgemein in 
Aufnahme gekommenen Thonretorten ſelbſt eine Nothwendigkeit ge⸗ 
worden, iſt nicht zu beſtreiten, ja da, wo die Exhauſtor in den Re⸗ 
torten mit 1—2 Zoll und in den Reinigungsmaſchinen mit 4—5 
Zoll Ueberdruck arbeiten, iſt dieſe Einrichtung eine gelungene und 
gute zu nennen — hingegen da, wo der Druck hinter dem Exhauſtor 
ein ſo abnormer, z. B. von 12— 20 Zoll wird, ſollte man unbe⸗ 
dingt die Reiniger vergrößern. Könnte man bei ſolchen Einrich⸗ 
tungen einen Apparat einſchalten, der auch den Druck vor den Rei⸗ 
nigern regulirte, ſo wäre dies ſehr angenehm. Dieſer Apparat 
könnte einfach durch einen Gasbehälter vertreten werden, nur wäre 
deſſen Aufſtellung und Anſchaffung unter Umſtänden wohl noch ſchwie⸗ 
riger als eine Umänderung der Reiniger. 

Angenommen, der höchſte Druck, unter welchem ein Exhauſtor 
den Reinigern das Gas zuführte, ſei innerhalb einer gewiſſen Zeit 
* Zoll, in demſelben Zeitraume kämen Unterbrechungen vor, wo 
bei geringerer Production dieſer Druck nur y“ betrüge, fo würde 
ein eingeſchalteter Gasbehälter, der unter einem auf dieſe Zeit be⸗ 
rechneten Mittel⸗ (Normal-) Drucke 2 das produeirte Gas an- und 
abgeben könnte, gleichſam als Druckregulator für die Reiniger dienen. 
Durch Veränderung ſeiner Schwere könnte er ſowohl Sommer wie 
Winter zu brauchen ſein. 

Von größerem Nutzen wäre ein ſolcher Apparat für Holzgas⸗ 
fabriken, weil da die Druckdifferenzen vor den Reinigern oft ſehr 
bedeutend und in kurzen Zeiträumen wiederholend ſind, und ſchon 
deshalb, weil er die hier fo nothwendige gute Gas⸗Abkühlung als 
guter Gascondenſor ſehr unterſtützen würde. Selbſt ohne Anwen⸗ 
dung von Exhauſtor würde er als Regulator nur günſtig wirken 
können. 

Vielſeitig wird angenommen, daß ſeit Einführung der Thon⸗ 
retorten das Gas in Bezug auf ſeine Leuchtkraft ſchlechter geworden 
ſei, und haben ſelbſt Gelehrte durch ihre Schriften den Glauben des 
Publikums, daß bei Anwendung der Thonretorten das Gas ſchlechter 
und ſomit bedeutend billiger werden müßte, ſehr zu beſtärken gewußt. 
Leider gibt es aber auch noch Gadanſtalten, die aus Furcht vor den 
Thonretorten oder aus ſonſtigen Urſachen eiſerne Vertheidiger der 
Eiſenretorten bleiben und ſomit den Gelehrten Recht und anſchei⸗ 
nend ihrem Publikum ein beſſeres Gas liefern als Fabriken mit 
Thonretorten. 

Daß man mit Eiſenretorten eben fo ſchlechtes Gas fabrieiren 
kann, als mit Chonretorten, wird ſelbſt der Nicht⸗Techniker begreifen, 
und daß mit letzteren in vielen Städten gutes Gas erzeugt wird, iſt 
ſchon hinlänglich bewieſen worden und wird, mie fo viele irrige An⸗ 
nahmen, auch dieſe im Publikum ſo nach und nach verſchwinden. 

Was nun wirkliche Mängel der Leuchtkraft des Gaſes in ſolchen 
Anftalten, wo Thonretorten zur Anwendung kamen, betrifft, jo 
habe ich ſelbſt die Erfahrung gemacht, daß nicht die Thonretorten, 
ſondern die durch ſchnelleres Fabrieiren zu klein gewordenen Quer⸗ 
ſchnittsflächen der Reiniger die Schuld trugen, und könnte dies vor⸗ 
kommenden Falls auch in anderen Gasanſtalten zu berückſich⸗ 
tigen ſein. 

Bei dieſer Gelegenheit erlaube ich mir auch etwas, fpeciell bie 
Reinigungskäſten betreffend, zu erwähnen. 

2 „Schon in verſchiedenen Gasanſtalten traf ich trockene Kalk⸗ 
reiniger, die bei einem Querſchnitt von 60— 100 [J eine Höhe von 
4 bin 5 Fuß hatten. Rechnet man in dieſem Raume fünf auf ein⸗ 
ander gelegte Horden, eine jede mit der günſtigſt wirkenden Kalk⸗ 
ſchicht von 2½ bis 23/," belegt, ferner für Hordenſtäbchen ½ bis 
1 fo erhält man in einem ſolchen Kaſten oft 200 bis 400 c* Luft. 
raum übrig. 

Dieſe großen Luftmaſſen werden, die Reiniger möge man nun 
vor Ingangſetzung ron Luft entleeren oder nicht, entweder durch 
Gasverluſt oder durch Gasverſchlechterung, immer ſehr ungünftig 


wirken, und möchte ich hiermit auf dieſen Uebelſtand aufmerkſam 
machen, der hauptſächlich in Holzgasfabriken alle Beachtung ver⸗ 
dient. 

Wenn Eingangs dieſes der auf die innern Wandungen der 
Retorten wirkende Druck aus 

1) der Tauchung in die Vorlage⸗Flüſſigkeit, 

2) dem Reibungscoefficienten in den Betriebs maſchinen und 
Röhrenleitungen, und 2 

3) dem Gasbehälterdruck beſtehend, 
von mir aufgeſtellt worden iſt, ſo habe ich hier keine Rückſicht auf 
weitere Röhrentauchungen genommen, und müßten vorkommenden 
a auch noch dieſe dem feſtzuſtellenden Normaldrucke hinzugefügt 
werden. h 

Schon aus dieſem Grunde find für Gasfabriken, welche ohne 


Exhauſtor arbeiten, Condenſations⸗Einrichtungen, wo mehrere Röh⸗ | un 5 . 
bei den von Herrn Roſt conſtruirten Holländern in der Weiſe bewirkt, 


ren ½ bis 1 Zoll in die Flüſſigkeit tauchen, wie z. B. ſolche haupt⸗ 
ſächlich in alten Fabriken noch vorkommen, durchaus nicht zu em⸗ 


pfehlen, denn angenommen, es tauchten 6 Röhren des Condenſors 
jede mit 1 Zoll, ſo würde dies den Druck auf die Retorten nicht 


um einen, ſondern um fünf Zoll erhöhen. 
Auch die bei vielen Maſchinen vorkommenden einzelnen Tau⸗ 
chungen ſind dabei noch in Rechnung zu bringen. 


Techniſche Muſterung. 


ur Canalſchiffſahrt. — Das Geſetz, wonach der Widerſtand lang⸗ 
ſam fahrender Schiffe etwa im Quadrate der Geſchwindigkeit wächſt, er⸗ 
leidet eine weſentliche Aenderung, ſobald die Fahrt eine beſchleunigte wird. 
Ruſſel's desfallſige umfaſſende und genaue Verſuche im 3 ½ Fuß tiefen 
Forth⸗ und Clyde⸗Canal haben folgende, für die Canalſchifffahrt ſehr wich⸗ 
tige Verhältniſſe ergeben. 


Bei einer Geſchwindigkeit des Boots unter 7,5 miles (1,62 deutſche 
Meile in der Stunde) wuchs der Widerſtand in einem größern Verhält⸗ 


niſſe, wie im Quadrate der Geſchwindigkeit; zwiſchen 7,5 und 8 Miles 
Geſchwindigkeit fiel derſelbe um 0,2, ja bei einigen Verſuchen um 0,33 
des bei 7,5 Miles Geſchwindigkeit gefundenen Werthes; von hier ab ſtieg 
der Widerſtand in der Art wieder, daß es erſt bei 12 Miles Geſchwin⸗ 
digkeit wieder die Höhe des Widerſtandes von 7,5 Miles Geſchwindigkeit 


erreichte. 
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ſchwindigkeit bei Querkreisſägen iſt im Maximum zu 80 Fuß, die der 
Läͤngskreisſägen 125 Fuß (bei Pflug in Berlin), die der Bandſägen 35 
Fuß (nach Lehmann in Berlin und Sonemann in Breslau); die Ge⸗ 


ſchwindigkeit bei Gatterfägen im Vollgatter iſt 8 bis 10 Fuß, im Mittel⸗ 


ßerer Geſchwindigkeit als 7,5 Miles pr. Stunde das Schiff auf die Welle, 


welche daſſelbe in ſeinem Laufe erzeugt, gehoben wird und mithin weniger 
Widerſtand vor ſeinem Bug findet. 
Die Erzeugung und Höhe der Welle und ſomit das a des 
Schiffes auf dieſelbe hängt weſentlich von der Tiefe des Canals ab. 
In dieſer 1 wurde gefunden, daß die günftigfte Geſchwindig⸗ 
it ei iffes bei einem 
Bere) SON! 3,5 Fuß tiefen Canale 8 Miles, 
25 ⸗ kr 11 B 


„ . 


9 5 — 2 15,5 ⸗ 

in der Stunde war. Bei größerer, wie vorſtehender Geſchwindigkeit er⸗ 
ibt der ſtärkere Druck der Waſſermaſſe auf die ausgebauchte Mitte des in 
Folge der Fahrt mehr nach hinten geneigten Schiffskörpers den vermehrten 
(3. d. h. Archit.⸗ u. Ing.⸗Vereins.) 


Widerſtand. 


Die Londoner Docks. — Die Victoria⸗Docks auf der linken Seite 


der Themſe, gegenüber Woolwich, haben bauptſächlich die Beſtimmung, 
den Schiffsbauer in den Stand zu ſetzen, namentlich kleinere Reparaturen 
in erheblich kürzerer Zeit und mit geringeren Koſten an Schiffen, auszu⸗ 
führen, als dies bisher geſchehen konnte. Das zu reparirende Schiff wird 
in einen der Häfen hineingefahren; derſelbe iſt etwa 350 Fuß lang, 60 
Fuß breit und 20 Fuß tief. 0 x 
ls Preſſen aufgeftellt, die ſich zwei und zwei genau gegenüber: 


ehen, und an deren Kolben je 4 Zugſtangen angehängt ſind, welche mit 


Gitterträgern von 60 Fuß Länge verbunden ſind, ſo daß je zwei gegen⸗ 
überſtehende Preßkolben zwei Balken tragen. 

Es wird nun zunächſt ein Baſſin von Eiſenblech, etwa von der Länge 
des Schiffs, in den Hafen gebracht und durch eine Anzahl von Ventilen 
mit Waſſer gefüllt, fo daß es unterſinkt und ſich auf die Träger aufſetzt. 
Das Schiff wird über dies Baſſin gefahren und die Preßpumpen in Be. 
wegung geſetzt, ſo daß die Kolben und mit ihnen die Träger, auf welchen 
das Bern ruht, in die Höhe ſteigen. Durch das aufſteigende Baſſin wird 


zuletzt auch das Schiff gehoben. Man läßt das Baſſin ſich vom Waſſer 


entleeren, unterſtützt die Spanten und den Kiel des Schiffes und ſchließt 
die Ventile des Baſſins waſſerdicht ab, hierauf wird das emen 
Baffın mit dem freiſtehenden Schiffe in einen Reparaturhafen gefahren. 
Die Manipulation it eine ſebr ſchnelle, fo daß z. B. ein Schiff von 
1000 Tons Ladungsfähigkeit in 1,5 Stunde gehoben und nach dem Re⸗ 
paraturbaſſin abgefahren werden kann. 2 

(A. d. Mittheil. d. Bezirksvereins deutſcher Ing. zu Stettin.) 


Holzfägerei. — Der Vorſchun bei 2 Fuß ſtarken kiefernen Stüm⸗ 
men ſſt b Wuerſägen 28 Zoll pr. Minute, bei Längskreisſaͤgen 82 Zoll 


bei Gatterſägen 6 Joll, bei Bandſägen 15—20 Zoll. Die Umfangsge⸗ 


An jeder ſeiner beiden Langſeiten ſind 18 


atter 10 Fuß, im Seitengatter 12 Fuß, bei liegenden Gattern 16—20 
Fuß. Erfahrungsmäßig find bei Bandſägen von / — / Zoll, breite Schei⸗ 


ben von 28 Zoll, bei 2½ Zoll breitem Blatte, Scheiben von 48 Zoll 


Durchmeſſer zu empfehlen. (Ebendaſelbſt.) 


„BVerbeſſerung an Holländern. — Der Maſchinenfabrikant Herr 
C.: E. Roſt in Dresden beſchäftigt ſich bereits ſeit Jahren mit der Con⸗ 
ſtruction und dem Baue von Holländern zur Papierfabrikation und es iſt 
ihm durch vielfältige Erfahrungen, die er in dieſer Richtung ſammelte, 
gelungen, die beſtehenden Mängel der üblichen Conſtructionen zu beſei⸗ 
tigen und weſentliche Verbeſſerungen anzubringen, welche ihm, als neu 
und eigenthümlich, patentirt wurden. 

Bekanntlich iſt zu einer vortheilhaften Vermahlung des Stoffes nö⸗ 
thig, daß die Stellung der Walzen und der Grundwerks⸗Meſſer genau 
und gleichmäßig erfolge; die Hebung und Senkung der Walze wird nun 


daß beide Lager derſelben durch eine Stellvorrichtung gan gleichmäßig 
gehoben oder gefenft werden können; um jedoch in keiner Weile den Be⸗ 
trieb des Holländers durch außerhalb hervorragende Theile zu erſchweren, 
iſt dieſe Verbindung unterhalb deſſelben angeordnet. Der Mechanismus 
iſt ferner fo angeordnet, daß bei dem Wechfel der Grundwerke die Walze 
leicht einſeitig gehoben und geſenkt werden kann, wodurch ein genaues Ein⸗ 
bohren der arbeitenden Theile ermöglicht ift. 

Nicht ſelten kommt es vor, daß bei dem Holländerbetriebe unkundige 
oder nachläſſige Arbeiter durch zu ſtarkes Zuſammenlaſſen der Walzen und 
Grundwerksmeſſer an denſelben Schaden anrichten. Herr Roſt hat in 
Berückſichtigung dieſes Uebelſtandes Sorge getragen, daß durch einen ein⸗ 


fachen, leicht zu regulirenden Apparat eine Sicherung gegen derartige 
Anfälle ſtattfindet. 


Um den großen Vortheil zu erreichen, daß auch weniger geſchulte 
Arbeiter bei dem Holländerbetriebe verwendet werden können, iſt die Ein⸗ 
richtung getroffen, daß man jederzeit während des Betriebes am Holländer 
von außen ſchon den Abſtand zwiſchen den Walzenmeſſern und dem Grund⸗ 
werke genau beurtheilen kann. 

Die Vortheile, welche die neue Holländerconſtruction des Herrn Roſt 
bietet, ſind alſo folgende, ſehr bemerkenswerthe: 

Gleichmäßige und ſchnelle Vermahlung des Zeuges, dabei ſtattfindende 
gleichmäßige Abnutzung der arbeitenden Meſſer, wodurch eine verhält⸗ 
nißmäßig größere Dauer derſelben erzielt wird; ferner Sicherung vor 
Beſchädigung der Meſſer durch unachtſame oder wenig geübte Arbeiter und 
bequeme Controle der Stellung der Meſſer. Th. 


Neinigung des Kupfervitriols von Eiſen, von A. Bocco. = Um 


den Kupferpitriol von Eiſen zu befreien, loͤſt man ihn in Waſſer auf 


55 N R 5 R und if ie Löſ. i R fi . 8 
Dieſe auffallende Erſcheinung ſoll darin begründet fein, daß bei grö⸗ und vermiſcht die Löſung mit kohlenſaurem Kupferoxyd, welches durch 


Niederſchlagen einer Portion der Kupfervitriollöſung mit kohlenſaurem 
Natron, durch Auswaſchen des Niederſchlags mit Waſſer dargeſtellt und 


1 im feuchten Zustande verwendet wird. Durch das kohlenſaure Kupferoxnd 


wird alles Elſen, auch das als Oxydul vorhandene, niedergeſchlagen, wäh⸗ 
rend eine entſprechende Menge Kupfer an Stelle des Eiſens fi auflöft. 
Nach genügender Einwirkung filtrirt man die reine Kupfervitriollöſung 
vom Niederſchlage ab. . 

(Le Technologiste, durch das polut. Centralblatt.) 


Anwendung des Chromoxyds als Polirmittel. — Fein zertheiltes 
Chromoxvd ſoll eins der beſten Mittel ſein, um Metalle zu ſchleifen und 
zu poliren; zum Poliren des Stahls ſoll es vor dem feinſten Schmirgel 
den Vorzug verdienen. Die beſten Goldfedern mit Iridiumſpitzen follen 
nach wenigen Stunden unbrauchbar werden, wenn ſie zur Anbringung der 
Signaturen auf dem mit Chromoxyd gefärbten Thelle gewiſſer engliſcher 
Banknoten benutzt werden. (Ebendaſelbſt.) 


Freppel's Schlicht⸗ und Appreturmaſſe. — Diele Maſſe kann in 
feſter oder flüſſiger Form, wohlriechend oder nicht, hergeſtellt werden. 
Um die Maſſe in flüſſiger Form darzuſtellen, nimmt man: 
100 Kilogr. Glycerin von 20° B., 


1 kohlenſaures Natron, 
1 Geelatine, 
10 Gramm Alaun und 


Borax. 

Dieſe Subſtanzen werden gut ei und in eine gleichmäßig flüſſige 
Maſſe verwandelt. Man verwendet auch Gelatine, Fettſeifen, Stearin, 
Gummi Arabicum oder Tragantgummi in verſchiedenen Verhältniſſen in 
Verbindung mit Soda, Borax oder Alaun. . 

Um dieſe Maſſe wohlriechend zu machen, löſt man in 4 Liter Alkohol 
100 Grm. Pfeffermünzöl, ein gleiches Gewicht Lavendelöl und das dop⸗ 
pelte Kampher. Von dieſer Löfung fügt man 100 Grm. zu der oben be⸗ 


ſchriebenen flüſſigen Appreturmaſſe. 


Die ſo erhaltene Maſſe it, wohlriechend und außerordentlich antiſep⸗ 

tiſch. Wenn man die Maſſe in feſter Form erhalten will, fo verdickt 
man die beſchriebene flüſſige Maſſe, indem man zu 1 Liter derſelben 10 
Kilogr. Weizen- oder Kartoffelſtärke gibt. . 
Um feidene, wollene, baumwollene oder leinene Ketten zu ſchlichten 
wird die Miſchung dem Bade in verſchiedenen Verhältniſſen zugegeben, 
je nach dem Zuſtande der Atmoſphäre und der Farbe der zu ſchlichtenden 
Kette. (Rep. of pat. inv. durch das polyt. Centralbl.) 
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Vochenſchau. 


- Preis⸗Ausſchreiben des techn. Vereins zu Stettin für eine Ab⸗ 
„handlung über eine Bewegungsmaſchine, welche namentlich für den kleinen 
Gewerbbetrieb der jetzt gebräuchlichen Dampfmaſchinen gegenüber empfoh⸗ 
len werden kann. 9 

Die Abhandlung ſoll enthalten: 

1) Eine geſchichtliche und theoretiſche Darſtellung des Syſtems dieſer 
Maſchine. Der Darſtellung find, ſoweit es für das Verſtändniß erforder⸗ 
lich ſcheint, Zeichnungen der Conftruction beizufügen. 

Bei der Darſtellung benutzte, bereits veröffentlichte Abhandlungen 
müſſen angegeben werden; überhaupt wird eine Hinweiſung auf die über 
dieſen Gegenſtand vorhandene Literatur gewünſcht. 

2) In Bezug auf diejenige Maſchine, welche der Verfaſſer als die 
beſte und in ihren Erfolgen tüchtigſte hinſtellt, ſind zunächſt die an einer 
im Betrieb befindlichen Maſchine angeſtellten Verſuche und Meſſungen 
möglichſt conſtatirt anzugeben, danach eine Vergleichung mit den beſteon⸗ 
ſtruirten, jetzt gebräuchlichen Dampfmaſchinen anzuſtellen und auth die 
Frage zur Ertſchetdung zu bringen, welche Maſchine die vortheilhafteſte 
iſt. Anlage⸗ und Betriebskoſten ſind einander gegenüber zu ſtellen und 
iſt dann ein Reſultat zu ziehen. 

3) Soll hervorgehoben werden, in wie weit die sub 2 bezeichnete 
Maſchine überhaupt zu induſtriellen Zwecken anwendbar iſt; es ſollen ihre 
Vorzüge und Nachtheile, auch in Bezug auf Inſtandhaltung, beleuchtet 
und ſchließlich erörtert werden, in welchen Fallen fie mit Vortheil 
Por Maſchinen oder thieriſchen Kräften gegenüber verwendet werden 
ann. 

Abhandlungen über noch nicht ausgeführte Maſchinen ſollen von der 
Concurrenz nicht ausgeſchloſſen ſein, wenn dieſelben im Uebrigen die vor⸗ 
ſtehenden Anforderungen erfüllen. 

Für die dieſem Programme entſprechende und als preiswürdig erkannte 
Abhandlung wird ein Preis von 20 Friedrichsd'or feſtgeſetzt. 

Das literariſche Eigenthum bleibt dem Berfaſſer vorbehalten, derſelbe 
übernimmt jedoch die Verpflichtung, binnen 3 Monaten, nach Zuerkennung 
des Preiſes, ſeine Arbeit durch den Druck und Verkauf zu veröffentlichen; 
ſowie 20 Exemplare ſogleich nach dem Drucke dem Vereine unentgeldlich 
zu überlaſſen. 

Wird der Druck und die Veröffentlichung innerhalb der bedungenen 
Friſt ai bewirkt, fo geht die Berechtigung auf den techniſchen Ber 
ein über. 


Die Preisbewerber haben ihre Arbeiten, welche mit einer Deviſe ver⸗ 


ſehen und von einer verſiegelten Namensunterſchrift begleitet fein müſſen, 
bis ſpäteſtens Ende März 1862 an den Vorſitzenden des techniſchen Vereins 
zu Stettin, an Dr. Delbrück, franco einzuſenden. 

Das Preisgericht wird vom techniſchen Vereine zu Stettin durch 


Wahl ernannt. 

Ueber den Preis wird dem Antrage des Preisgerichts gemäß durch 
den Verein ſpäteſtens bis zum 3. Auguſt 1862 erkannt und derſelbe im 
Falle der Prämirung ſofort ausgezahlt. 

Die nicht gefrönten Schriften werden vom letztgenannten Tage an 
zur Dispofition der Bewerber in der Wohnung des Vorſitzenden des Ver⸗ 
eins bereit liegen. 

. Der Vorſtand des techniſchen Vereins in Stettin. 
Dr. Delbrück. Kretſchmar. v. d. Wyngärt. Fraude. Kanzler. 


Das Haus J. J. Müller & Co. in Baſel hat einen Preis von 
10000 Fr. für ein nicht verblaſſendes Chinolinblau ausgeſetzt. 


Unter die Erfolge industrieller Unternehmungen find folgende That⸗ 
ſachen zu zählen: der Bochumer Verein für Bergbau und Gußſtahlfabri⸗ 
kation vertheilte 1860 an ſeine Actionäre 7 Proc. Dividende, die Wittener 
Gas⸗Actien⸗Geſellſchaft 10 Proc. Zugleich ſetzte dieſelbe den Preis des 
Gaſes von 2¾ auf 2 Thaler herab. 


Im engliſchen Parlamente ift der Antrag geſtellt worden, die Ge⸗ 
noſſenſchaften unter das Gefetz der beſchränkten gl zu ſtellen, ſo daß die 
Mitglieder nicht ſolidariſch für alle Schulden des Vereins haften. Dieſes 
Verlangen dürfte begründet ſein einestheils in der großen Zahl der Mit⸗ 
glieder, anderntheils aber in ver Theunahme vieler ſtillen oder paſſiven 

itglieder, welche nur Vorſchüſſe leiſten, ohne an den Vortheilen der 
Genoſſenſchaft ſelbſt Theil zu nehmen. Der Antrag paffirte die erſte 


eſung. , £ } 

di ift in England ebenfalls, wie bezüglich der Gewerbeſteuer, die 
Frage aufgetaucht, ob die Genofienfhaften zur Beſteuerung ihres Ein 
kommens herangezogen werden könnten. an verneint dies aus dem 
Grunde, weil die Mitglieder bereits Steuern von ihrem Einkommen zah⸗ 
len, alſo die Steuer doppelt entrichten müßten ; doch meinen wir, fo gut 
der Staat das Recht hat, das Einkommen feiner Angehörigen zu beſteuern, 
hat er auch dos Recht, eine Corporation zu beſteuern, die als ſolche das 
Einkommen ihrer Mitglieder vermehrt. 


Aus Mainz wird über den raſchen Aufſchwung der Genoſſenſchaf⸗ 


ten geſchrieben: die Theilnahme an denſelben wird immer allgemeiner. 


Der Rohſtoffverein der Schuhmacher hat guten Fortgang und erweitert 
en Geſchäftskreis mehr und mehr; er gedenkt durch Geftelung der 
olidariſchen Haft größere Sicherheit im Verkehre zu bieten. Außerdem ift 
ein Rohſtoffverein der Schneider zuſammengetreten und andere werden in 
Kürze nachfolgen. 

Der Geſammtverbrauch von Steinkohlen auf der Erde betrügt 
etwa 3000 Mill. Centner jährlich, welches Quantum le 7000 Mill. 
Ctr. Holz gleichkommt. Auf einem Joche (1600 Q.⸗Klafter) wächſt jähr⸗ 
lich etwa 1 Klafter Holz, welche dem Gewichte nach auf 20 Ctr. zu ſchätzen 
iſt. Zur Erzeugung der 7000 Mill. Ctr. würden alſo 35000 OM. Land 
(½ von ganz Europa) nöthig fein. 

Alter der pernaniſchen Guanolager. — Au den 378 Mill. Ctr. 
Guano, welchen man bei der Entdeckung der Lager deſſelben auf den 
Chinainſeln vorfand, ſind etwa 2200 Mill. Ctr. Fiſchfleiſch nöthig, die 
von den Vögeln gefreſſen und verdaut werden mußten; hieraus läßt ſich 
ein ungefährer Schluß auf das Alter dieſer Guanolager machen. Eine 
Guanobank am Rio Loa weiſt mit noch größerer Beſtimmtheit auf ein 
ſehr hohes Alter hin. Auf einem Felſenboden lag die Guanobank und 
war mit einer 3 Meter hoben Alluvialſchicht bedeckt; auf dieſer Schicht 
lag ein zweites Flötz, welches mit Sand überdeckt war. 


Weinverſteigerungen. — In Türkheim wurden am 24. Sept. d. J. 
vom CE ai W. Hoffmann 103 Stück Pfälzer Wein, zwei Drit⸗ 
theile 18581 und ein Drittheil 18591, verſteigert. Die größte Quantität 
wurde durch Commiſſionäre für fremde Handlungen erworben. Die Preiſe 
des 1858r ſtellten ſich auf 250—520 Gulden, die des 18591 auf 265 bis 
890 Gulden. — Bei einer Verſteigerung zu Eltville wurden Eltviller und 
Rauenthaler aus den Kellern des Grafen von Elz, des Pfarrguts u. A., 
zuſammen 683 Ohm, für 41000 Gulden verkauft. Für ein Faß Eltviller 
1859 r, 301 Maß, wurden 1215 Gulden, für die beſte Ausleſe, 288 Maß, 
2715 Gulden (eine Maß 9—10 Gulden) bezahlt. 


Stuttgart. Erfündungspatent. — Durch allerhöchſte Entſchließung 
ift am 9. Det. 1861 dem Schneiderneiſer u. Tuche Karl ung 
in Altdorf⸗Mimgarten, Oberamts Ravensburg, für eine neue Art von 
Kleiderknöͤpfen ein Erfindungspatent auf 6 Jahre ertheilt worden. 


Vom Büchertiſch. 


Der gründlich lehrende Anſtreicher, Zimmermaler und Tücher ꝛc. 
von Chr. Hagedorn. Verlag von B. F. Voigt in Weimar. 16 Bogen 
nebſt Abbildungen. 

Das Buch iſt ein mit Fleiß und Sachkenntniß geſchriebenes Werk, 
welches nach der Ausſage von Fachleuten wohl geeignet fein dürfte, als 
Lehrbuch in der Kunſt des Anſtreichens und Lackirens zu dienen. 

Der Verfaſſer beſchreibt nicht nur die verſchiedenen zu verwendenden 
Materialien und Werkzeuge, ſondern auch die verſchiedenen Proceſſe mit 
großer Ausführlichkeit und Klarheit. Er gibt die allgemeinen Regeln über 
das Arbeiten in Oel- und Waſſerfarben, über das Miſchen, Laſiren und 
Nebeneinanderſtellen der Farben, ferner über die vorkommenden Anſtriche 
und Lackſtriche, ſpeciell über das Lackiren von Metall, z. B. von Blech⸗ 
waaren. Ferner behandelt er die Holzfarben, die Marmorfarben, die 
Alabaſter⸗ und Steinfarben, die Darſtellung der Schildkröte, das Vergol⸗ 
den und Verſilbern, das Bronziren, die Vermorung oder Kryſtalliſirung 
des verzinnten Eiſenblechs, das Mattiren des Glaſes, das Abziehen von 
Kupferſtichen und Lithographien auf Holz, Metall und Glas, die Anſtriche 
der Fußböden, Treppenſtufen, Tiſchblätter in getupfter Manier, das Wagen⸗ 
lackiren und zuletzt noch die Stuckmalerei in Leimfarbe und die Deeora- 
tionsmalerei überhaupt. 

Aus dieſer theilweiſen Anführung des Inhalts dürfte ſich die Reich⸗ 
haltigkeit des Buches ergeben, und da I daſſelbe auch durch den praftifchen 
Werth ſeiner Vorſchriften vor vielen andern Schriften ähnlichen Inhalts 
auszeichnet, verdient es alle Empfehlung. 


Ein in ähnliche Richtung ſchlagendes Werkchen: die Vergoldun 
oder kurze Anleitung für EN Mater, Glafer, Tiſchler und Ander 

von J. . Gade, Vergolder zu Stargard in Pommern, im Verlage des 

ect, vbürf in grelcher Weg- gu Piktrfefezerterseiſnang.empſbhien 
werden, obgleich es natürlich immerhin ſeine Schwierigkeiten hat, derglei⸗ 
chen manuelle Geſchicklichkeiten, bei welchen es auf die Berückſichtigung 
von unbedeutenden Handgriffen und kaum zu beſchreibenden Operationen 
ankommt, ſich ohne die perſönliche Anleitung eines geſchickten Arbeiters 
anzueignen. Wobl aber bieten dergleichen gut und mit wirklicher prak⸗ 
tiſcher Kenntniß abgefaßte Bücher den Nutzen, den Laien wenigſtens vor⸗ 
äufig mit den betreffenden Operationen bekannt zu machen und bei ſchon 
wirklich vorhandener praktiſcher Uebung den vorwärts ſtrebenden Junger 
des Fachs noch weiter auszubilden und zum wahren Verſtändniß ſeiner 
Kunſt zu bringen. Jedenfalls verdient das vorliegende Werkchen in dieſer 
Beziehung ſo gut, wie das zuerſt angeführte Buch, empfohlen zu werden, 
wobei wir uns, wie bereits geſagt, theils auf das Urtheil von Sachver⸗ 


ſtändigen berufen, theils auch aus eigener Erfahrung urteilen, & 


Alle Mittheilungen, infofern fie die Verſendung der Zeitung und deren Inſeratentheil betreffen, beliebe man an Gebr. Baenſch, 
für redactionelle Angelegenheiten an Dr. Heinrich Hirzel zu richten. 
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